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L" invention concerne un procede et un dispositif 
pour ki soudure par la chaleur et le decoupage 
simultanes d'au moins deux bandes superposees de 
matiere thermoplastique- se presentant en feuilles, 
en particulier de polypropylene oriente ou de pelli- 
cules d'autres matieres plastiques orientees, com- 
portant le serrage, des deux cotes de la zone a 
decouper, des materiaux devant etre sou des et de- 
coupes, entre un element de serrage imterieur et un 
element de serrage exterieur, et le soudage ther- 
mique et le decoupage de ces materiaux par le 
deplacement, a travers lesdites couches, d'un or- 
gane de soudage chauffe tel qu'un fil ou une lame 
de soudage, en partant du cote des elements de 
serrage exterieurs et en direction des elements de 
serrage interieurs. 

Ce procede de soudure thermique et de decoupage 
simultanes des matieres thermoplastiques est bien 
connu des gens du 'metier. 

Cependant, lorsqu'on soumet le polypropylene 
a Taction d'un fil de soudage chauffe. cette matiere 
se retracte a une tres grande vitesse et par conse- 
quent s'ecarte du fil de soudage avant que les 
couches superposees ne puissent se fondre ensem- 
ble et il en resulte que Ton obtient une soudure 
faible et tres peu sure. 

lEn plus de ce retrait. il est probable que d'autres 
^facteurs jouent aussi leur role pour donner de 
mauvais resultats, par exemple, la presence d'une 
mince couche d'air entre les couches de pellicules 
plastiques. empeohant celles-ci de venir au contact 
pendant le processus de soudure. 

On a deja propose d'obvier ces inconvenients 
en prevoyant un organe de maLntien a Foppose 
de Forgane de. soudage. mais la matiere thermo- 
plastique colle a cet organe de maintien et 1'enle- 
vement de la matiere soudee. provoque 1'arrachage 
de portions de matiere thermoplastique collant aux- 



dits organes de maintien. II en resulte que la resis- 
tance de la soudure est affaiblie. 

On a aussi propose de tend re la matiere. thermo- 
plastique, avant de la serrer, entre les deux joues 
de serrage. Cependant. il en .resulte que la soudure 
de la matiere thermoplastique ne s'effectue absolu- 
ment pas. 

L'objet de I'invention est un nouveau procede 
permettant la soudure thermique et ie decoupage 
simultanes de couches de matiere thermoplastique 
superposees, et permettant d'obvier les inconve- 
nients mentionnes ci-dessus. 

Selon I'invention^ on soumet les couches super- 
posees. avant de les souder thermiquement, a une 
pression dans la zone de decoupage, cette pression 
etant dirigee dans le sens du mouvement de 1'or- 
gane de soudage, le coefficient de frottement de la 
face portante de chaque element de serrage inte- 
rieur etant plus grand que le coefficient de frot- 
tement de chacun des elements de serrage exte- 
rieurs, de sorte qu'au moins la couche superieure 
et les couches intermedia ires de matiere thermo- 
plastique glissent sur une faible distance entre au 
moins une paire d 'elements de serrage interieur 
et exterieur. 

En raison de la difference, des coefficients de 
frottement des surfaces portantes des elements 
de serrage interieur et exterieur, la couche exterieu- 
re de matiere thermoplastique qui est en contact 
avec les elements de serrage exterieurs, ainsi que 
toutes les bandes ou couches intermediaires, glis- 
sent entre les elements de serrage asscies plus 
facifement que la couche en contact avec les ele- 
ments de serrage interieurs, ce qui provoque la for- 
mation d'une petite boucle dans les materiaux, de 
sorte que la couche en contact avec les elements 
de serrage interieurs s'applique avec une certaine 
force contre P autre couche ou les autres couches, 
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et que. par consequent, les couches sont en con- 
tact intime dans la zone de coupure et que la for- 
mation d'une eouche d'air entre les couches de ma- 
tiere thermoplastique est empechee. De plus, la for- 
mation de la Loucle eiitraine une quantite relati- 
vement impor.tante de .matiere thermoplastique entre 
les deux paires d'elements de serrnge, de sorte que 
les -couches ne se retractent pas a grande vitesse en 
s'ecartant du 'fil de soudage,, ce qui permet d'obte- 
nir une soudure solide. Cette soudure solide com- 
pose, la diminution de resistance qui se produit 
lorsque Ton chauffe les matieres thermoplastiques. 
II n'est pas necessaire de deplacer, les matieres 
thermoplastiques sur une grain de distan ce entre au 
moins deux organes de serrage cooperants. 'Le de- 
mand eur a constate qu''il suffit =de refouler les cou- 
ches sur une distance de 1 mm du plan passant -par 
les surfaces portantes des elements de serrage. 

On doit remarquer que la designation « elements 
de serrage exterieur et interieur » n'a qu'une signi- 
fication relative et est utilisee seulement pour faci- 
liter la comprehension, et 1'invention comprend evi- 
demment aussi un procede dans lequei l'organe de 
soudage se deplace du cote des elements de ser- ! 
rage interieurs en direction des elements de ser- 
rage exterieurs, et les coefficients de frottement 
des surfaces de serrage sont adaptes en conse- 
quence. 

'Dans un mode de realisation prefere de 1'inven- 
tion, on continue a. foumir nonnalement de la 
chaleur aux bords coupes des handes pendant un 
temps determine, environ 0,5 a 1 seconde apres 
decoupage. Cette particularite a pour effet de fon- 
dre une quantite importante de matiere thermo- 
plastique r ce qui assure, une soudure solide et la 
compensation de. la perte de resistance de la ma- 
tiere thermoplastique due au chauffage. 

L'invention concerne aussi un dispositif pour la 
soudure par la chaleur et le decoupage simultanes 
d'au moins deux couches superposees de matiere 
thermoplastique;. compren ant au moins deux paires 
d'elements de serrage, chacune de ces paires consis- 
tent en un element de serrage exterieur et un ele- 
ment de serrage interieur. un organe de soudage 
chauffant, des moyens pour deplacer celui-ci entre 
lesdites paires d'elements de serrage en se dirigeant 
du cote de 1'element exterieur a celui de 1'element 
interieur, ce procede etant caracterise par un or- 
gane de pression mobile permettant de presser les 
materiaux., et par des moyens pour deplacer cet 
organe de pression dans la meme direction que 
l'organe de. soudage, ledit organe de pression agis- ! 
sant sur la meme surface des matieres thermoplas- 
tiques que 1'organe de soudage, et le coefficient 
de frottement de chaque surface des elements de 
serrage interieurs etant plus eleves que celui de 
la surface portante des elements de, serrage exte- 
rieurs. 



En appliquant la pression sur les couches de 
matiere thermoplastique superposees., on fait glisser 
au moins eelks des couches qui ne sont pas en 
contact avec la surface de serrage ay ant le coeffi- 
cient de frottement le plus eleve, entre une paire 
d'elements de serrage interieur et exterieur. 

L'organe de soudage, qui pent etre chauffe, est 
preferablement eonstitue par une bande de metal 
disposie verticalement. 'line telle bande developpe 
un meilleur rayonnement de chaleur vers les cotes 
decoupes des couches de matiere thermoplastique 
qu'un fil xond et il en results 1'execution de meil- 
leures soudures. 

Dans un mode de realisation prefere du dispo- 
sitif permettant J 5 application de 1'invention, il est 
prevu des moyens pour maintenir apres decoupage 
Torgaiie de soudage chauffe entre les deux elements 
de serrage interieur, afin de chauffer plus longtemps 
les extremites decoupees des bandes de matiere 
thermoplastique. 

Un autre mode de realisation de ^invention com- 
porte un certain nombre d'organes de soudure el 
d'organes de pression dont les actions sont reglees 
par un dispositif de commande, ee qui permet de 
realiser une installation simplifiee pour une marche 
en continu. 

La description qui va suivre, en regard des des- 
sins annexes, donnes a litre d'exemple non limi- 
■tatif. fera bien comprendre les differentes paiticu- 
larites de 1'invention et Tart de les realiser, toute 
disposition, ressortant tant du texte que des figures, 
rentrant bien entendu dans le cadre de ladite in- 
vention, 

La figure 1 represente schematiquement un dis- 
positif selon 1'invention, vu en plan, permettant 
le soudage thermique et le decoupage simultanes 
de couches 'de matiere thermoplastique superpo- 
sees; 

La figure 2 est une vue schematique fragmen- 
taire a 'plus grande echelle de l'organe de pression 
avant qu'il appuie sut les couches de .matiere ther- 
moplastique; 

La figure 3 montre un certain ji ombre d'or- 
ganes de soudage et de decoupage actionnes par 
un dispositif de commande; 

La figure 4 est une vue schematique fragmen- 
•taire a plus grande eehelle representant la dispo- 
sition de l'organe de soudage et de decoupage apres 
decoupage des couches de matiere thermoplasti- 
que. 

L'installation representee sur la figure 1, est 
sensiblement analogue a l'installation representee 
dans le brevet britannique n° 815.006 du 4 octo- 
bre 1956. Dans cette installation, qui comporte un 
hati 1, est monte un support cylindrique rotatif 
4 qui est pourvu a sa peripheric d'organes de ser- 
rage interieurs 2 identiques entre eux. Les organes 
de serrage exterieurs correspondants 3 sont montes 
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sur une ou plusieurs chaines transporteuses sans 
fin qui sont guidees de facpn telle qu'une par tie 
de leur trajet coincide avec -une partie du trajet 
des organes de serrage interieurs 2. 

OLes vitesses et les positions respectives du sup- 
port rotatif et des chaines sans fin sont adaptees 
mutueilement, de facon que le long de leur trajet 
comimun A, un organe de serrage interieur 2 coo- 
pere ton jours avec un organe -de serrage exterieur 
3, comme on le voit sur la figure 2. 

: Les organ es de serrage interieurs 2 ocxmprennent 
deux elements de serrage. interieurs 6 separes par 
un espace 7 dans lequel la matiere peut etre pous- 
see avant la mise en oeuvre du processus de sou- 
da ge thermique. La profondeur de cet espace est 
par exemple <3e 5 mm. Les elements de serrage 
interieurs 6 cooperent avec 4es elements de serrage 
exterieurs & des organ es de serrage exterieurs 3, 
ces elements de serrage exterieurs 8 etant separes 
par un espace centra] 9 qui a sensiblement les 
irtemes dimensions que 1'espace 7. 

•Les surfaces portantes des elements de serrage 
exterieurs 8 sont en metal, tandis que les surfaces 
des elements de serrage interieurs 6 sont faites de 
deux rubans de •caoutchouc montes a une faible 
distance sur un bloc metallique. 

Comme on le voit sur la figure 2 r les bandes 
de marie re thermoplastique serrees entre les deux 
pa i res d'elements de serrage interieirrs 6 et exte- 
rieurs 8 sont soumises a une pression au moyen 
de Tun des organ es de pression 10 qui sont montes 
sur les bras d'un dispositif de commande en forme 
d'etoile. const itue par un bras double tournant a la 
vitesse superficielle que le support cylindrique ro- 
tatif 4. 

Cette pression a pour effet de faire glisser les 
bandes de matiere thermoplastique entre les ele- 
ments de serrage exterieurs et interieurs coope- 
rants 8 et 6 ? et par consequent de deplacer la matie- 
re thermoplastique dans 1'espace 7 compris entre 
les deux elements de serrage. interieurs 6. 

Apres cette operation de pression. un des or- 
panes de soudaee. oui est de preference une 
bande de metal chaunee 13 est presse dans la fente 
9 contre <les bandes 15 et dans I'espace 7, au moyen 
du dispositif de commande 14. 

'Les bandes de soudasre 13 sont chauffees. par 
des moyens non representes. a. la temperature Tie- 
cessaire pour la soudure et le decoupage des ban- 
des de matiere thermoplastique. 

HJn certain nombre de bandes de soudage 13 sont 
montees sur une chaine sans fin 16. comme. on le 
voit sur la figure 3. Apres s'ftre deplacees pen- 
dant un temps determine avec les elements de ser- 
rage, par exemple pendant une seconde. les bandes 
de soudage 13 sont ramenees dans leur position 
initiale sous Taction de ressorts 17 apres avoir dc- 
passe le dispositif de commande 14. 
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•La matiere a souder est fournie par un cylindre 
■rotatif 18 sous la forme d'une bande ou d'un 
rouleau 15. Cette matiere peut aussi etre fournie 
sous la forme d'un tube aplati ou d'un certain 
nombre de bandes de matiere thermoplastique su- 
perposees. Av r ant d'entrer dans la partie commune 
A du trajet des organes de serrage, la bande 15 
passe sur un certain nombre de galets de guidage 
19 et sur des organes de preparation 20 et 21. 
L'organe 20 sert a ralentir periodiquement la vi- 
tesse de la bande 15. CeJle-ci est amenee a une 
vitesse sensiblement superieure a la vitesse de depla- 
cement des organes de serrage. 'L'organe 20 reduit 
done continuellement la vitesse de la bande 15 <a une 
valeur de Tordre de. celle de la vitesse des organes 
de serrage 2 et 3 au moment ou ils saisissent la 
bande au debut de la zone A. 

L'organe 21 sert a. augmenter la vitesse de la 
bande. qui se deplace temporairement plus lente- 
ment. pour lui donner la vitesse d'alimentation 
desiree. A la sortie de la zone A. les articles sou- 
des et decoupes 22 sont evacues a 1'aide d'un 
dispositif qui est designe dans son. ensemble par 
5e repere 23. mais qui n'est .pas represente en 
detail. 

Pendant que la bande 15 est amenee a la zone A 
il se forme des boncles parce que la vitesse d'ali- 
mentation de «cette bande est, a certains moments, 
superieure a la vitesse d'avancement des organes 
de serrage 2 et 3. sauf au moment ou les coucbes 
de matiere thermoplastique sont saisies entre les 
elements de serrage. La formation des boucles est 
favorisee par une aspiration d'air entre les organes 
de serrage interieurs 2, dans la zone B situee a 
Tentree de la zone A. Cette disposition penmet 
d'executer les soudures sur la bande a des distances 
relativement importantes sans qu fl il soit necessaire 
de monter une installation de grande dimension. 

Les articles decoupes adherent a un dispositif 
aspirateur non represente qui est monte sur le cote 
de l'organe de serrage 2. Le dispositif 23 qui 
assure leur enlevement re§oit les articles soudes 
thermiquement 22 (qui sont generalement des sacs) % 
et ceux-ei sont evacues en bottes de dix "a vingt 
cinq. Les dispositifs d'evacuation ne font pas par- 
tie de 3'invention et ne sont pas representes en 
detail. 

Le dispositif decrit permet de confectionner des 
sacs plats a partir d'une bande de matiere tber- 
•moplastique pliee. longitudinaiement, et la produc- 
tion de ces sacs peut etre doublee en alimentant 
le dispositif avec une bande dont les deux bords 
sont replies sur la face superieure de la bande, 
dans la zone centrale de celle-ci. On peut confec- 
tionner des sacs ayant un fond a soufffet en ali- 
mentant le dispositif avec une bande ou un tube 
aplati en matiere thermoplastique. pourvus d'un 
soufflet a 1'un de leurs bords lateraux ou a Tun 
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et i'autre de ces bords, et en decoupant ladite 
bande ou ledit tube a Pendroit ou doivent etre 
f ormees les embouchures des sacs. 

l\ est bien entendu que I'lnvention n'est pas 
limitee a une installation dans laqueJle les organes 
de serrage interieurs 2 sont portes par un support 
cylindrique tel que 4. Ce support pent evidem- 
ment etre remplace par une ou plusieurs cour- 
roies ou ehaines sans fin dont le traijet coincide 
partiellement avec celui des ehaines 5. Cette partie 
commune du trajei pourrait avantageusement etre 
recti! igne et non pas recourbee commie dans "ins- 
tallation decrite plus haut. 

II va d'allleurs de soi que 3es modes de realisa- 
tion decrits ne sont donnes qu'a titre d'exemple. 
et Ton pourrait les modifier, notamment par substi- 
tution d'equivalents techniques, sans sortir pour 
eel a du cadre de 1'invention. 

RESUME 

'L'invention comprend notamment : 
1° Un procede de sou dure therjnique et de de- 
coupage simultanes de -deux ou plus de deux ban- 
des de matiere thermoplastique en feuilies super- 
posees. notamment en polypropylene oriente, dans 
lequel les materiaux a souder et decouper sont 
serres, des deux cotes de la zone de decoupage, 
entre un element de serrage interieur et un ele- 
ment de serrage exterieur, lesdits materiaux etant 
soudes et decoupes par le deplaeement d'un organe 
de soudage tel qu'un fil ou une lame de soudage, 
a travers lesdites couches en partant du cote des 
elements de serrage exterieurs et en direction des 
elements de serrage. interieurs. ee procede etant 
caracterise en ce que les couches superposees sont 
soumises. avant le soudage thermique. a une pres- 
sion dans la zone de decoupage, cette pression 
etant -dirigee dans le sens du mouvement de 1'organe 
de soudage, le coefficient de f rottement de 5a face 
portante de chaque element de serrage interieur 
etant plus grand que celui de ehaeun des elements 
de serrage exterieurs. de sorte qu'au .morns la couche 
superieure et les couches intermediaires de matiere. 
■thermoplastique glissent Tune par rapport 'a Pau- 
.tre d'une faible distance entre an moins une paire 
d'elements de serrage interieur et exterieur. 

2° Un mode de realisation de ce procede. dans 
lequel on continue a fournir norraalement de la 
chaleur aux bords decoupes des couches pendant 
un temps determine. 

3° Un dispositif pour la anise en ceuvre du pro- 
cede selon les paragraphes 1° ou 2°, comprenant au 
moins deux paires d'elements de serrage, chacune 
de ces paires consistant en un element de serrage 
exterieur et un element de serrage interieur, un 
organe. -de soudage chauffant. des moyens pour 
deplacer ceJui-ci entre lesdites paires d'elements 
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de serrage en se dirigeant du cote de Felement 
exterieur a celui de 1'element interieur, ce procede 
etant caracterise par un organe de pression mobile 
permettant de presser les materiaux. et par des 
moyens pour deplacer cet organe de pression dans la 
meme direction que 1'organe de soudage, ledit or- 
gane de pression agissant sur la meme surface des 
matieres thermoplastiqu.es que 1'organe de soudage, 
et le coefficient de frottement de chaque surface 
des elements de serrage interieurs etant plus eleve 
que celui de la surface portante des elements de 
serrage exterieurs. 

4° Une variante de ce dispositif dans laquelle 
les organes de soudage se deplacent en par.tant du 
cote des elements de serrage interieurs vers le cote 
des elements de serrage exterieurs, le coefficient de 
frottement de chacune des surfaces portantes des 
elements de serrage exterieurs etant plus eleve que 
celui des surfaces "portantes des elemen ts de serrage 
interieurs. 

5° Des modes de realisation des dispositifs se- 
lon les paragraphes 3° ou 4°. presentant les parti- 
cularites suivantes prises separement ou selon les 
di verses combinaisons possibles : 

a. 4 II est prevu un certain nombre d'organes 
de soudage et d'organes de pression, qui sont a-c- 
tionnes par des dispositifs de commande differents; 

b. U est prevu un certain nombre d'organes de 
soudage et d'organes de pression, qui sont action- 
izes par un dispositif de commande ; 

c. Des moyens sont prevus pour maintenir la 
pression des organes de soudage chauffes entre 
les elements de serrage interieurs apres que les ma- 
teriaux ont ete decoupes; 

d. Les organes de soudage et de decoupage sont 
constitues par des bandes de metal disposers verti- 
calement; 

e. Les surfaces portantes des elements de serrage 
interieurs sont constitues par du caoutchouc et les 
surfaces portantes des elements de serrage exte- 
Tieurs sont metalliques. 

6° Une machine permettant de confectionner des 
sacs en soudant transversaleraent selon des lignes 
espaces une bande continue de matiere thermo- 
plastique en plusieurs couches, compartant un me- 
canisme d'ali mentation qui comprend des organes 
de serrage interieur et exterieur. chaque organe 
de serrage exterieur etant pourvu de deux elements 
de serrage exterieurs et chaque organe de serrage 
interieur etant nourvu de deux elements de ser- 
rage interieur. lesdits organes de serrage etant es- 
paces Tun de i'autre et se deplacant d'un mouve- 
ment continu s^lon un tra]et determine et a Vi- 
tesse relativement faible. ces organes de serrage 
etant esnaces dans ce trajet d^nne distance inferieu- 
Te a celle qui separe les emplacements prevus pour 
les sou du res. des moyens pour aanener la bande 
audit mecanisme d'ali mentation a une extremite 
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dud it trajet a une vitesse relativement elevee, de 
sor.te qu'en fonctionnement les organes de serrage 
interieurs et exterieurs saisissent successivement cet- 
te bande au voisinage des surfaces a souder en en- 
train ant ccs surfaces sur ledit trajet tandis que les 
longueurs de bande en exces foronent des boucies 
entre les organes de serrage voisins et espaces, 
des organes de sou d age chauffants, un dispositif 
de commande deplagant ceux-ci a travers la bande, 
en la decoupant en meme temps, en partant du 
cote des organes de serrage exterieurs vers les or- 
ganes de serrage interieurs, des organes de pression 
mobiles appliquan.t une pression sur la bande avant 
soudure et un dispositif de commande pour depla- 
cer ceux-ci dans la meme direction que 1'organe 
de soudure, lesdits organes de pression agissant 
sur les memes surfaces des matieres plastiques que 
lesdits organes de soudage, le coefficient de frot- 
tement de chacune de surfaces des elements de 
serrage interieurs etant plus eleve que celui des 
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surfaces portantes des elements de serrage exte- 
rieurs, les organes de soudage etanx pourvus de dis- 
positif s de chauffage prop res a execu ter simultane- 
ment la soudure thermique et la separation -de la 
bande au voisinage des surfaces serrees pendant 
qu'elles sont en trainees sur le -traijet. un dispositif 
pneumatique pour re dresser les boucies apres de- 
coupage, et des moyens pour evacuer les sacs, com* 
prenant des moyens pour desserrer les organes de 
serrage. 

7° Un anode de realisation de cette machine, 
compor.tant un dispositif pneumatique agissant sur 
ia bande entre les organes de serrage voisins du 
mecanisme d'aJimentation. afin que les longueurs 
en exces de ladite bande forment des boucies entre 
ces organes de serrage. 

Leonard VAN DER MEULEN 

Par procuration : 
L. A. DE Boisse 
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